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) Karosaerie fur Fahrzeuga und Verfahren zu deren Harstellung 

) Es gibt bereita aina Vialzahl von Karosserian fOr Kraftfalir- 
zeuga, dia aus LiichtmataM bastahan und aua StrangpraQ- 
prof Man hergestellt sind. Bel diesan Karosserian ist nechtail- 
ig, daft entwedsr Verbinduhg der Strangpre profile Oder 
sonstigar Teila an den Knotenboreichan problematisch Ist 
und/oder die Karosearie bzw. die Knotenberalohe eln ungQn- 
stiges StaiflgkalU-ZGewichts-VerhSltnls aufuvelsen. Die neue 
Karos^erie $oli diese Nachteile varmeiden. 
Dies wird dadurch erralcht, daft die Strangpre&proflle (B. 7; 
31, Sir 82) zuinindest fOr ainen Tell der tragenden Struktur 
dar Karossarie aus zwei zualnander offenan Strangpreftpro- 
filan zusanimengasatzt aind, die nach der Varbindung 
mitetnandar ainan geachtloaaanan Quarachnitt aufwaisen 
und daa der Quarschnttt dar StrangpraSprofile {5, 7; 31, 32; 
81, 62) jawalia in aainar Form und/oder aelner Wanddlcke 
antaprachand dan zu arM/artandan Staiflgkieitsanforderun- 
gan gawfchtsoptimiart (at. 
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Die Erfindung betrifft eine Karossene filr Fahrzeuge 
gemftB dem Oberbegziff des An^ruchs 1 sowie Verfah- 
ren zu deren Herstellung. 

Aus der DE-OS 35 43 ^9 ist bereits ein Fersonen- 
kraftwagen b«kannt, dessen Bodenrahmen und der dar- 
auf angeordnete Aufbau aus Leichtmetallprorden her- 
gestellt ist Die StrangpreSprofUe, die bei diesem Fahr- 
zeug eine tragende Funktion haben, sind einstOckig aus- 
gebiidet und weisen einen geschlossenen Profilquer- 
schnitt auf. Die Verwendung solcher Strangpre&profile 
hat den Nachteil, daB die Uniform- und Verbindungs- 
technik schwierig, sowie letztere zusatzlich nicht opti- 
mal ist. Der Einsatz geschlossener StrangpreBprofile be- 
dingt auQerdem h5here Werkzeugkosten, einen grdBe* 
ren Bearbeitungsaufwand und damit elnhergehend eine 
schlechtere Mated alausnutzung. SchiieBlich weisen die 
bekannten, geschlossenen StrangpreBprofile aufgrund 
ihrer Anordnung innerhalb einer ICarosserie ein ungUn- 
stiges SteifigkeitsVGewichtS'Verhaitnis im Vergleich zu 
einer entsprechenden Stahlbkchkonstruktion auf 

Aus der EP*B-01 46 716 ist bereits ein Wagenkasten 
fiir Personenkraftwagen bekannt» dessen tragende 
Struktur aus StrangpreBprofiJen besteht, die durch 
Knoteneleraente miteinander verbunden sind. Die tra> 
gende Struktur besteht aus Leichtmetall. Die Knoten- 
elemente kdnnen durch Schalenbauweise gebildet sein. 
Wobei die Schalen in einem Giefl-» Spritz- oder Schmie- 
deverfahren hergesteUt sind. Die bekannten Knotenele- 
mente sind uberwiegend groBvoluniige Teile, da sie bei- 
spieisweise das hintere Radhaus ersetzen. Seiche groB< 
volumigen Teile sind jedoch nur in geringen StOckzah- 
len wirtschaftlich herstelibar. Durch das angewandte 
GieBverfahren ergeben sich groBc WandstSrken. Die 
mechanische Bearbeitung der Montagefiachen ist reJa- 
tiv aufwendig. Femer ist die Montagereihenfoige zur 
Verbindung der StrangpreBprofile durch die Knoten- 
elemente miteinander problematisch» so daB hierfur 
Ausklinkungen zur leichteren Montage vorgesehen sein 
mUssen, 

Ferner ist aus der EP- A-03 03 431 bereits ein Rahmen 
bekannt« der aus einem einzigen Endlos-StrangpreBpro- 
fil besteht und entsprechend nur an einer einzigen Stelle 
eine SchweiBverbindung bendtigt. Diese Bauweise ist 
jedoch In bezug auf die Umformteclintk als auch in be* 
zug auf die Fertigungstechnik schwierig zu handhaben. 
Femer enutehen bei der Verarbeitung hohe Mateiial- 
verluste. Aufgrund der groBen Profilquerschnitte ergibt 
sich ein schlechtes Steifigkeits-ZGewichts-Verhalmis in 
bezug auf eine herkdmmliche Stahlblechbauweise. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine fCarosserie fOr 
Fahrzeuge zu schaffen* die aus Leichtmetdl besteht imd 
ein gOnstlges Steingkeits-ZGewichts-Verhaltnis hat 
Femer ist es Aufgabe der Erfuidung, Verfafaren zur 
Herstellung einer solchen Karosserie fdr Fahrzeuge an- 
zugebea 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemftB bei einer Ka- 
rosserie fiir Fahrzeuge der eingangs genannten Art 
durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils des An- 
spruchs I geldst In bezug auf das Verfahren wird diese 
Aufgabe jeweiis durch die Merkmale der Ansprflche 18 
bis 21 gelOst 

Durch das Trennen bislang geschlossener Querschnit- 
te von StrangpreBprofilen in ein offenes AuBenhautpro- 
fil, das hftchsten opti&chen Ansprllchen gerecht werden 
kann, und in ein innenliegendes, in die Karosseriestruk- 
tur fest einzubindendes, offenes Profil kdnnen opdsch 


problematische Verbindungstechniken in den Jnnen« 
raum des zu biklenden Profits verlegt werden. Femer 
sind Versteifungen des aus den genannten beiden offer 
nen Profilen zusaramengesetzten EndproHls sowie der 

5 SCnotenbereiche problerak>s mittels Einlegeteilen 
durcMOhrbar Die Einlegeteile kdnnen Blechformteile 
sein, deren Form und Anordnung so gewahlt sind, daB 
die Krafteinleitung und iCraftverteilung optimal ist, so 
dafl eine hfichstmdgliche gewichtsnormierte Steifigkeit 

to der Knotenverbindung gegeben ist Eine besonders gute 
Kraf teinleitung wird erreicht, wenn das betreff ende Ein- 
legeteil uber FormschluB in dem Endprofil gehaltert ist 
in dem beispielswelse Flansche des Einlegeteils in Aus- 
sparungen eingelegt sind, die in einem oder in beiden 

15 StrangpreBprofilen ausgebildet sind 

Durch eine voile Ausnutzung des verfttgbaren Bau- 
raumes ergibt sich eine grdBtmdgliche gewichtsnor- 
mierte Steifigkeit der StrangpreBprofile, die dann sogar 
aber dem Wert bei herkdmmliche r Stahlblech-Bauwei- 

20 se liegen kann. Eine voile Ausnutzung des Bauraumes 
wird insbesondere dadurcherzieltdaB das Profil gieich- 
zeitig als AuBenhaut dient Ferner wird die gewichtsnor- 
mterte Steifigkeit der Querschnitte der StrangpreBpro- 
file dadurch gesteigert, daB die Wandstarke des Profil- 

25 querschnittes entsprechend der geforderten Festigkeit 
vanabel ist, d h. an Stellen, die erne hohe Festigkeit 
erfordern. ist die Wandstarke verdickt und an Stellen 
geringerer Festigkeitsanforderung ist die Wandstarke 
entsprechend dtinner. Ferner kann auch die Form der 

30 Querschnittsfiachen der einzelnen Wandabschnitte op- 
timiert werden» so daB die Gesamtquerschnittsfl&che ei* 
ne optimale gewichtsnormierte Steifigkeit ergibt Durch 
eine Andertmg des Wandst^rkenveriaufs in Richtung 
des Innenraums des StrangpreBprofiles kdnnen die Au- 

35 Benabmessungen des zusammengesetzten StrangpreB- 
profiles kleingehalten werden, bzw. es kann (tie gleiche 
AuBenkontur wie bei einer Stahlblech* Bauweise beibe- 
halten werden. 

In bezug auf die Optik sind besondere Stylingmerk- 

40 male z. B, dadurch nidglich, daB die Grundstruktur 
lackiert und der Seitenrahmen eloxiert poliert oder ein- 
gefarbt ist. Durch die Verwendung offener Profile ist 
eine einfachere Umformung mdgllch. Femer stnd die 
Montagefl&chen leichter zug&nglich und zu bearbeiten. 

45 Auch die Montage der gesamten ICarosserie ist verein- 
facht, da die Befestigung der Quertrfiger durch Einiegen 
in dafflr ausgebildete Aussparungen und nicht durch ein 
Zusammenstecken von Z^fen und entsprechend ge- 
formte Offnungen erfolgt 

50 SchlieBIk^fa kdnnen durch eine besondere Gestaltung 
der StrangpreBprofile weitere Funktionen erfQlIt wer- 
den: Durch die Ausbiidung von durchlaufenden 
Schraubkanillen ist eine einfadie Befestigung von bei- 
spielsweise Verkleidungsteilen mdglich. Femer kdnnen 

55 an den StrangpreBprofilen Sc:hweiBflansche angeordnet 
sein, die beispielswelse zur Anbindung von Fuliblechen 
fBr beispielsweise Sandwichbdden dieneit Auch kdnnen 
die StrangpreBprofile mit Auflagefl&chen fur die Fen- 
sterscheiben sowie mit Befestigungsprofilen zur Anord- 

60 nung von Dichiungen versehen sein. Der Innenraum des 
zusammengesetzten StrangpreBprofiles kann beispiels- 
weise als Kabelkanal oder fOr Leitungen fUr Kraftstoff 
Oder Hydraulikdldienen. 

In einer besonders bevorzugten Ausfflhrungsform 

65 sind die erfindungsgemftBen StrangpreBprofile zur Her- 
stellung der Seitenrahmen vorgesehen, wobei der Sei- 
tenrahmen die A-, B-, C- und ggf. die D-Saule sowie den 
damit verbundenen Schwellerl^ten und den Dachrah- 
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men limfaBt An den Knotenpunkten kOnnen sowohJ 
Btechformteile, GuOteile» zusammengesetzte Strang- 
preOprofile und geschlossene StrangpreBpn>file mitein- 
ander verbunden werdea 

Ausfilhningsformen der Erfindung werden anhand 5 
der Zeichnimgen beispielshaJber beschriebea Dabei 
zeigen: 

Rg» I in einer ExplosionsdarsteUung eine perspektlvi- 
sche Ansicht ernes geteilten Seitenrahmens am oberen 
Ende der A-S^iJe eines Personenkraftwagens, mil to 
Schnittansichten I bis V; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Schweller- 
kastens im Bereich der B-Saule, mit Schnittansiditen I 
und 11, Avobei auf den Schwellerkasten ein Trfiger aus 
Blechformteilen au/gesetzt ist und ]3 

Fig. 3 eine perspekdvische Ansicht eines Schweller- 
kastens im Beretch der B-S&ule, bei dera im Itinenraum 
des Schwellerkastens ein Trfiger aus BJechformteiJen 
eingebunden ist 

Die Hg. 1 zeigt in einer Explosionsdarsteflung eine 20 
perspektivische Ansicht des Obergangs zwiscfaen einer 
A-Saule 2, eines Fahrzeuges 1 und eines Dachrahmens3. 
Ferner geht aus der Fig. 1 die Anbindung eines Quertr&« 
gers 4 an einem inneren StrangpreBprofiJ 3 hervor. 
SchlieBiich zeigen Schnittdarstellungen I bis V verschie- 23 
dene Querschnittsformen von offenen bzw, geschlosse- 
nen StrangpreBprofilen. 

Der Seitenrahmen 6 wird durch das innere Strang- 
preBprofiJ 5 und das auBere StrangpreBprofil 7 gebildeL 
Das auBere Strangprcflprord 7 weist eine nach auflen 30 
zeigende. fertig bearbeitete OberfiSche 8 auf. die gleich- 
zeiiig als Auflenhaut dient An dem SuBeren Strang- 
preBprofil 7 ist ein zum Innenraum 9 zeigendes Profil 10 
ausgebildet, das einen gleichbleibenden Verlauf Qber 
seine gesamte Ltnge aufweist. wie dies aus den Schtiitt- 35 
darstellungen 1 und II hervorgeht Aus den Schnittdar- 
stellungen I und [I geht ferner der ungleichmaBige 
Wandsiarkenverlauf des StrangpreBprofUes 7 hervor. 
Zur Verbindung mit entsprechend ausgebtldeten Nuten 
11 und 12 am innenliegenden StrangpreBprofil 5 sind 40' 
Stege 13 und 14 am Pro6l 7 angeformt Das innere 
StrangpreBprofil 5 ist einstQckig mil konstantem Quer- 
schnitt entsprechend den georaetrischen Anfonfenih- 
gen ausgebiMet. In einer anderen. AusfOhrungsform 
kann das innere StrangpreOprofll 5 aus zwei Profilen 45 
zusammengesetzt sein» wobei die Pro^e auch unter- 
schiedliche Querschnitte aufweisen kdnnea Nach der 
Schnittdarsteihing 111 in einer horizontalen Ebene 
weist das StrangpreBprofil 5 einen Befestigungsflansch 
15 for eine TQrdichtung auf- An dem StrangpreBprofil 5 50 
JSt im Bereich der A-Saule ein Abschnitt 24 als ein Auf la- 
geflansch far eine Windschutzscheibe ausgebildet Zur 
Befestjgung des QuertrMgers 4 ist im StrangpreBprofil 3 
eine der Querschnittsform des Quertr^gers 4 angepaBte 
Aussparung 16 ausgebildet, in die das Ende 17 des Quer- 55 
tragers 4 eingelegt ist Die Querschnittsflftche des aus 
einem StrangpreBprofil bestehenden Quertr^gers 4 ist 
geschtossen und weist einen Auflageflansch 18 fttr die 
Windschutzscheibe auf. Wre aus der SchnittdarsteJIung 
rv erkennbar ist, ist in Richtung einer DachauBenhaut 60 
19 ein Absatz 20 mit L-fdrraigem Querschnitt zur Auf- 
nahme eine Abdeckleiste 21 angeformt Zur Verbindung 
der Abdeckleiste 21 mit dem Quertrager 4 sind an dem 
Absatz 20 Stege 22 und 23 angeordnet die in entspre- 
chende. in der Abdeckleiste 21 ausgebildete Nuten ctn- ss 
greifen. Ferner ist an dem Absatz 20 des Quertrfigers 4 
die DachauBenhaut 19 mittels einer geeigneten Verbin- 
dungstechnik befestigt. An dem Abschnitt 24 des 


StrangpreBprofiles 3 ist im Bereich des Dachrahmens 3 
ein Seitenrand 28 der DachauBenhaut 19 befesdgt. Die 
Verbindungsstelle 26 zwischen der DachauBenhaut 19 
und dem StrangpreBprofil 5 wird mit einer Leiste 27 
abgedeckt 

Bei der Montage des Seitenrahmens 6 wird zun^chst 
das Ende 17 des Quertrftgers 4 In die beispielsweise 
durch FrtLsen hergestellte Aussparung 16 im Strang- 
preBprofil 5 eingesteckt Das Ende 17 des Quertr&gers 4 
wird in der Aussparung 16 durch SchweiBen. Kleben, 
Stecken, Verklammem usw. befestigt Danach wird der 
Seitenrahmen 6 verschlossen. indem das fluBere Strang- 
preBprofil 7 mit dem inneren StrangpreBprofil 5 ver- 
bunden wird. Die Verbindung kann duroh Einkleben. 
Verklammern, Einhalsen oder ICaltpreBschweiBen erfol- 
gen. Das SchlieBen des StrangpreBprofiles 5 durch das 
auBere StrangpreBprofil 7 kann auch erst nach einer 
Lackierung der Grundstruktur erfolgen. 

In der Fig. 2 ist ein Schwellerkasten 30 aus einem 
duBeren StrangpreBprofil 31 und einem inneren Strang- 
preBprofil 32 auf gebaut die jeweils einen o^enen Profil- 
querschnitt aufweisen, wie dies aus der Schnittdarstel- 
lung I ersichtlich ist Das SuBere StrangpreBprofil 31 
weist einen in etwa L-fdrmigen Querschnitt auf, der 
einen horizontalen, ebeneh Abschnitt -33 und einen ge- 
krOmmten* im wesentlichen senkrecht verlaufenden Ab- 
schnitt 34 aufweist Die beiden Abschnitte 33 und 34 sind 
ferner durch einen schrSg angeordneten und durch- 
laufenden Versteifungssteg 35 mitemander verbunden. 
Die Befestigung des luBeren StrangpreBprofiles 31 mit 
dem inneren StrangpreBprofil 32 erfolgt Qber Nuten 
und Stege 36, 37, 38 und 39. die jeweils an den gegen- 
Oberilegenden Endien 40 bis 43 der StrangpreBprofile 31 
und 32 ausgebildet sind. Auch das innere StrangpreB- 
profil 32 weist einen in etwa L-fdrmigen Profilquer- 
sdmitt auf. In der Nfthe des unteren Endes 41 Ist zur 
Versteifung ein Abschnitt 44 mit einem D-f6rmigen 
Querschnitt angeordnet an dessen oberen Ende 43 die 
Nut 38 zur BefesUgung mit dem am fiuBeren Strang- 
preBprofil 31 angeformten Sieg 39 ausgebildet ist. Am 
oberen Ende 40 des inneren StrangpreBprofiles 32 ist 
ein kurzer, waagrechter Abschnitt 46 an einem senk- 
rechten Abschnitt 47 angeformt an dem das mit der Nut 
36 versebene Profil und ein nach oben gerichteter, senk- 
rechter Befestigungsflansch 48 ausgebildet ist, 

Auf den Schwellerkasten 30 ist ein Triger 49 aufge< 
setzt, der aus zwei miteinander verbundenen Blech- 
formteilen 50 und 51 besteht. Im vorliegenden Fall kann 
der Trager 49 die B-Saule sein. Der TrSger 49 hat einen 
rechteckfdrmigen Querschnitt, wie dies aus der Schnitt- 
darstellung II ersichtlich ist Die Blechformteile 50, 31 
weisen jeweils einen hutf6rmigen Querschnitt auf. Die 
euiander zugewandten seitlichen Flansche 52 bis 35 sind 
durch bekannte Verbindungstechniken wie SchweiBen 
Oder Kleben usw. miteinander verbunden. Zur Verstei* 
fung ist ein als Blechstreifen ausgebildetes Einlegcteil 56 
in den Trager 49 sowie in den Schwellerkasten 30 inte- 
griert Ein oberer, rechteckfdrmiger, senkrecht ange- 
ordneter Abschnitt 57 ist an der Innenseite des Blech- 
formteiles 51 befestigt An den Abschnitt 57 schlieBt sich 
ein schrag zur Trfigermitte bzw. nach auBen und nach 
unten verlauf ender Abschnitt 58 an, der in der H6he der 
Flansche 52 und 53 endet Auf den Abschnitt 58 folgi ein 
senkrecht verlaufender Abschnitt 59. an dessen seitli- 
Chen Randem Flansche 60 und 61 angeformt sind, die 
mit den Flanschen 32 bis 55 der Blechformteile 50, 51 
verbunden sind FQr eine bessere Krafteinleitung sind in 
der gezeigten AusfQhrungsform in den gegenOberlie- 


DE 41 06 

5 

genden Flanschen 32» 53 des BlechformteiJes 50 jeweils 
eine der Gr5&e der Plansche 60, 61 angepaGte Vertie- 
fungen 62 und 63 ausgebildet Dient der Tr^ger 49 als 
B-S&uie, dann sind die fomischlQssigeii Befestigungen 
der Plansche 60, 61 des Einlegeteils 56 in H^he der 
Befestigungseinrichtung fOr den Slcherhatsgurt ange- 
ordnet, um eine zusdtzliche Wandstfirkenverdickung zu 
erreicheiL An den Abschnitt 59 schlieBt sich ein schrag 
zur Proftlwand bzw. nach innen verlaufender Abschnitt 
64 an« der durch eine in dem waagrechten Abschnitt 46 
des inneren StrangpreBprofiJes 32 ausgebildete Ausspa- 
rung bzw. Durchgangsd^nung 65 hindurchgefQhrt ist 
Im montierten Zustand des Einlegeteils 56 befindet sich 
das obere Ende 66 des Abschnittes 64 bzw. der Ober- 
gang zwischen dem Abschnitt 59 und dem Abschnitt 64 
in der Hohe der Aussparung 65. Das andere Ende 67 des 
Abschnittes 64 bzw. der Obcrgang zwischen dem Ab- 
schnitt 64 und einem Abschnitt 68 liegt an dem senk- 
rechten Abschnitt 47 des StrangpreO profiles 32 an. Auf 
den Abschnitt 64 folgt der senJcrcchte Abschnitt 68, der 
mit dem Abschnitt 47 des inneren StrangpreGprofiles 32 
verbunden ist. Beabstandet von einer Ecke 69 zwischen 
dem senkrechten Abschnitt 47 und einem unteren, 
waagrediten Abschnitt 70 des inneren StrangpreBprofi- 
les 32 schlieBt sicb an den Abschnitt 68 des Einlegeteils 
56 ein schrlg nach aufien verlaufender Abschnitt 71 an, 
der fiber zwei voneinander beabstandete, dreieckf^rmi- 
ge Rippen 72 und 73 mit dem Abschnitt 68 formsteif 
verbunden ist. Der schr^ge Abschnitt 71 endet mit ei- 
nem Abstand von der Ecke 69 an dem waagrechten 
Abschnitt 70 des inneren StrangpreBprofiles 32. Auf den 
schragen Abschnitt 71 folgt ein waagrechter Abschnitt 
74, der mit dem waagrechten Abschnitt 70 des inneren 
StrangpreBprofiles verbunden ist An den Abschnitt 74 
schlieBt sich ein schrag nach oben und nach auBen ver- 
laufender Abschnitt 75 an, der an einer Ruckseite 76 des 
rohrfdrmigen Abschnittes 44 befestigt ist 

Die Verbindung des TrSgers 49 mit dem Schwellerka- 
sten 30 erfolgt Qber an den Blechformteilen 50 und 51 
ausgebildete umlaufende Befestigungsflansche 77 und 
78. Die Befestigungsflansche 77 und 78 sind der Kontur 
der AuBen6berfl£lchen der StrangpreBprofile 31 und 32 
angepaBt und mitdieser einschiieBlich des Befestigungs* 
Hansches 48 des inneren StrangpreBprofiles 32 iiber be- 
kannte Verbindungstechniken verbundea Durch die 
Befestigungsflansche 77, 78 wird eine Wandstarkenauf- 
dickung in dem besonders beanspruchten Obergangs- 
bereich zwischen TrSger 49 und Schweilerkasten 30 er- 
reicht 

Die Montage erfolgt dadurch, daB zunflchst an dem 
inneren StrangpreBprofU 32 das Blechformteil 51 Ober 
den Befestigungsflansch 78 befestigt wird. AnschlieBend 
wird das Einlegeteil 56 mit dem Blechformteil 51 sowie 
dem inneren StrangpreBprofil 32 verbunden. Danach 
wird der Schweilerkasten 30 durch Einkieben, Verklam- 
mem, Einhalsen, KaltpreBschweiBen oder andere Ver- 
bindungstechniken des &iOeren StrangpreBprofiles 31 
verschlossea Zum SchluB erfolgt das Sd^eBen des Trd- 
gers 49 durch Aufsetzen des Blechformteiles 50, das 
Qber seine Flansche 52, 53 und 77 mit dem Blechformteil 
50 bzw. dem luBeren StrangpreBprofil 31 verbunden 
wird 

In der Fig. 3 besteht ein Schweilerkasten 80 aus ei- 
nem unteren und einem oberen StrangpreBproni 81 und 
82. Das untere StrangpreBprofil 81 weist einen weitest- 
gehend U-fdrmigen Qiierschnitt auf. w^rend das obere 
StrangpreBprofil 82 im wesentlichen einen schmalen, 
rechteckfdrmigen Querschnitt hat An deh nach oben 
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zeigenden Enden 83 und 84 des unteren Strangprefipro- 
flies 81 sind Jeweils eine Nut 85 und 86 ausgebildet in 
der am oberen StrangpreBprofil 82 angeformte Stage 87 
und 88 befestigt sind Am oberen StrangpreBprofil 82 ist 
5 ferner ein senkrecht angeordneter Befestigungsflansch 
89 ausgebildet. An einem auBeren, senkrechten Ab- 
schnitt 90 des unteren StrangpreB proxies 81 ist in der 
Nahe des Obergangs zu einem unteren. waagrechten 
Abschnitt 91 ein Abschnitt 92 ausgebildet der einen 
10 D-fdrmigen Querschnitt aufweist Am oberen Strang- 
preBprofil 82 ist zur Abdeckung der Verbindung zwi- 
schen der Kut 86 und dem Steg 88 eine nach unten 
geneigte und mit dem senkrechten Abschnitt 90 des 
unteren StrangpreBprofiles 81 fluchtende Kante 93 an- 
15 geformt In den Schweilerkasten 80 ist zur Befestigung 
eines vormontierten Tr^gers 96 eine. von oben gesehen. 
rechteckf&rmige Ausklinkung 95 ausgebildet Zur Her- 
stellung der Ausklinkung 95 ist am oberen Ende 83 des 
unteren StrangpreBprofiles 81 das die Nut 85 aufwei- 
20 sende Profil entsprechend der L^nge des Tragers 96 in 
Fahrzeugld^ngsrichtung entfernt Die Ausklinkung 95 er- 
streckt sich danach uber die gesamte Breite des oberen 
StrangpreBprofils 83 in Fahrzeugquerrichhjng sowie 
darCiber hinaus um einen Betrag. der den auBeren Ab- 
25 messungen des Tragers 96 entspricht 

Der Trager 96 besteht aus zwei miteinander verbun- 
denen Blechformteilen 97 und 98. Die Blechformteile 97 
und 98 bilden im miteinander verbundenen Zustand ei- 
nen Hohlk6rper 107 mit rechteckformigem Querschnitt 
30 Die Verbindung der beiden Blechformteile 97 und 98 
miteinander erfolgt uber jeweils seitUch angeordnete 
Plansche 99 bis lOZ Das Blechformteil 97 weist an ei- 
nem Abschnitt 108 eine nach auBen genchtete Ausbau- 
chung 103 auf, die Qber dem nach auBen gerichteten, 
35 senkrecht verlaufenden Abschnitt 104 an dem entspre- 
chend geformten senkrechten Abschnitt 90 des unteren 
StrangpreBprofiles 81 befestigt ist Der Abschnitt 108 
beginnt auBerhalb des Schweilerkastens 80 und endet 
im oberen Bereich des senkrechten Abschtuttes 90 des 
40 unteren StrangpreBprofiles 81. Bis zu diesem Ende des 
Abschnittes 108 weist das Blechformteil 97 einen hutfOr- 
migen Querschnitt auf. Zur Erreichung einer besseren 
Krafteinleitung schlieBt sich an den Abschnitt 108 ein 
Abschnitt 109 an, der Bber Plansche liOa und 110b an 
45 dem waagrechten Abschnitt 91 des unteren StrangpreB- 
profiles 81 befestigt ist Die Plansche 1 10a und 110b sind 
Ober ein senkrecht verlaufendes Blechteil 111 mit dem 
Abschnitt 108 verbunden. Das zur Pahrzeuginnenseite 
hin angeordnete Blechformteil 98 weist ebenfalls bis 
50 zum Ende des Abschnittes 108 einen hutf6rmigen Quer- 
schnitt auf. Im AnschluB an diesen hutfdrmigen Quer* 
schnitt folgt ein von dem senkrechten Abschnitt 106 des 
unteren StrangpreBprofiles 81 beabstandetes senkrecht 
verlaufendes Blecht^l 112; an dessen tinterem Ende je- 
5S wells waagrechte Plansche 113ia und 113b ausgebildet 
sind, die an dem waagrechten Abschnitt 91 des unteren 
StrangpreBprofiles 81 befestigt sind Das Blechteil 112 
weist in Fahrzeuglangsrichtung gesehen einen in etwa 
Z-formig Verlauf auf* wthrend das Blechteil 111 spiegel- 
60 bildlich dazu ausgebildet ist In Fahrzeugquerrichtung 
gesehen haben die Blechteile 111 und 112 in etwa die 
Form eines Trapezes. In H6he des Befestigungsflan- 
sches 89 des oberen StrangpreBprofiles 82 sind beidsei- 
tig in den jeweiligen Flanschen 99 bis 102 der Blech- 
65 formteile 97 und 98 rechteckfdrmige Aussparungen 1 18 
ausgebildet, so daB fOr die Flansche 99 bis 102 keine 
Aussparung im oberen StrangpreBprofil 82 ausgebildet 
sein muB, Aufgnind der Ausklinkung 95 ist dais obere 
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SirangpreBprofd 92 id rwei Teile getreont An den je- 
weiJigen Stofistellen 120 zwschen den entspredienden 
Enden des oberen Strangprefiprofiles 92, eiiuchlieBlich 
des Befestigungsflansches 89, und den Auflenoberfla- 
chen 119 des TrSgers 96 erfolgt dne imtdsbare Verbin* 5 
dung. 

Die Montage des TrUgers 96 mil dem Schwellerka- 
sten SO wird nachfolgend beschrieben. Zunfichst wird 
der Trager 96 vormontiert, indem die Blechformteile 97 
und 98 Ober die Ransche 99 bis 102 durch cine geeignetc lo 
Verbindungstechnik miteinander verbunden warden. 
AnschlieBend wird der vonnontierte Trager 96 in das 
offene, untere StrangpreBprofi] 81 positionsgerecht ein- 
gefahrt und an den senkrechten Abschnitten 90 und 106 
sowie am waagrechten Abschnitt 91 des unteren 15 
StrangpreQprofiies 81 verbunden. Die Befesdgung er- 
folgt zweckm&Bigerweise durch Verklebung oder durch 
Verschweiflung. AnschlieBend erfolgt das SdilieBen des 
unteren StrangpreQprofiies 81 durch das jeweUige 
Strangprefiprofil 8Z Die beiden StrangpreBprofile 81 20 
und 82 kdnnen durch Einkleben, Verkiammem, Einhals- 
en, KaltpreBschweiOen usw. miteinander verbunden 
werden. AbschlieBend werden die StoBstellen 120 zwi- 
schen dem jeweiiigen oberen StrangpreBprofil 82 und 
den entsprechenden AuOenoberfldchen 1 19 des Tragers 25 
96 miteinander verschweiBt Ferner werden ebenfalls 
die StoBstellen 121 zwischen den gegenOber liegenden 
AuBenoberfllU:hen 122 des Tragers 96 und des unteren 
StrangpreBprofilesBl miteinander verbunden. 

In das untere StrangpreBprofil 81 kdnnen enupre- » 
chend den geforderten SteiBgkeitsanforderungen zu- 
sfttzlich Schpttbleche oder sonstige Versteifungsteile 
befestigt werden, beispielsweise in der Nfihe von Quer- 
tragem, die senkrecht zu dem Schweilerkasten 80 ange- 
ordoetseinkdnnea 35 

PatentansprQche 

K Karosserie fiir Fahrzeuge, insbesondere Pereo- 
nenkraftwagen. die aus Lekhtmetail besteht. wobei 46 
die tragende Struktur der Karosserie duzxdi Strang- 
preBprofUe gebildet ist» dadofch gekeniizeichnet» 
daB die StrangpreBprpfiJe (5, 7; 31, 32: 81, 82) zu. 
mindest for einen Teii der tragenden Struktur der 
ICarosserie aus zwei zueinander offenen Strang- 45 
preBpro^en zusamroengesetzt sin4 die nach der 
Verbindung miteinander etnen geschlossenen 
Querschnitt aufweisen und daB der Querschnitt der 
StrangpreBprofile (5, 7; 3t. 32; 81, 82) jeweils in 
seiner Form tmd/oder seiner Wanddlcke entspre- 50 
chend den zu erwartenden Steifigkeitsanfordenin- 
gen gewichtsoptimiert ist 

2, Karosserie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnev daB die verwendeten StrangpreBprofile 
(5, 7; 31, 32; 81, 82; 4) weitestgehend die gleiche 55 
Kontur und die gleichen AuBenabmessungen eines 
entsprechenden Stahlblechprofils einer verglelch- 
baren ICarosserie in Stahlblech-Bauweise aufwei- 
sen. 

3. Karosserie nach den AnsprOchen 1 oder 2, da- eo 
durch gekennzeicfanet dafl die verwendeten 
StrangpreBprofile (5, 7; 31, 32; 81. 82; 4) durch eine 
geeignete VariaUon der Dicke und der Form des 
Wanddickcnverlaufs in bezug auf das jeweilige 
StrangpreBprofil (5, 7; 31, 32; 81, 82; 4) ein Steifig- ss 
keits-ZGewichts-Verhaimis aufweist das abhSngig 
von den geometrischen Verhlltnissen Qber dem der 
StahJblechbauweise liegt 
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4. ICarosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet^ 
daB das nach auBen zeigende StrangpreBprofil (7) 
eine fertig bearbeitete Oberfiache (8) aufweist. die 
als AuBenhautdient 

5. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekcnnzeichnet, 
daB die Verbindung zwischen dem an einem Kno- 
tenpunkt aneinanderstoflenden. aus zwei offenen 
Profilen zusammengesetzten StrangpreBprofil (5, 
7; 31, 32; 81, 82) und einem weiteren Trdger-Bauteil 
(4, 49, 96) zumindest teilweise im Innenraum des 
zusammengesetzten StrangpreBprofiies (5, 7; 31, 
32; 81, 82) und/oder des Trager Bauteils (4. 49, 96) 
ilber FormschluB und/oder KraftschJuB und/oder 
ReibschluB erfolgt. 

6. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Ansprache, dadurch gekennzeichnet, 
daB die aus zwei Teilen zusammengesetzten 
StrangpreBprofile (S, 7) an einem oder mehreren 
Knotenpunkten mit einteiligen StrangpreBproftlen 
(4) verbunden sind. 

7. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Verbindung des etnteiJigen StrangpreBpro- 
fiies (4) mit dem zusammengesetzten, zwetteiligen 
StrangpreBprofil (5. 7) Ober Jeweils eine Ausspa- 
rung (16) erfolgt, die In einem zur Fahrzeuginnen- 
seite bin angeordneten StrangpreBprofil (5) ausge- 
bildetist 

&. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi an den StrangpreBprofilen (4, 5, 7) Profile oder 
dgL (22. 23) zur Befestigung jeweils einer Abdeck- 
leiste (21. 27) ausgebiidet sind, die die Verbindung 
der StrangpreBprofile (4. 5, 7) mit der Auflenhaut 
(19)abdeckt 

9. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB durch die Abdeckleiste (21) die Verbindung 
zwischen dem StrangpreBprofil (4) und dem 
StrangpreBprofil (5) abgedeckt ist und daB die je- 
weilige Stimseite des StrangpreBprofiies (4) durch 
die Abdeckleiste (27) und/oder das auBere Strang- 
preBprofil (7) geschlossen isL 

10. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB an einem oder mehreren Knotenpunkten zu- 
sammengesetzte StrangpreBprofile (5, 7; 31, 32; 81. 
82) miteinander verbunden sind. 

1 1. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzewhnet, 
daB an einem oder mehreren Knotenpunkten ah 
den zusammengesetzten StrangpreBprofilen (31. 
32; 81, 82) Blechformteile (49. 96) und/oder GuBtei- 
le befestigt sind. 

12. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Befestigung der Blechformteile (49) Qber in 
das zusammengesetzte StrangpreBprofil (31,32) in- 
tegrierte und befestigte EiniegeteiJe(d6) erfolgt. 

13. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, 
daB das Einlegeteil (56) zusatzlich formschlQssig 
mit dem Blechformteil (49) verbunden ist 

14. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Blechformteil (49, 96) entweder auf das 
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bereits zusamtnengesetzte StrangpreQprofii (31, 
32) aufgesetzt i&t oder im Inneren des StrangpreB- 
profites (SI, 82) eingebunden ist. 

15. FCarosserie nadi emem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche* dadurch gekennzeichnet, 5 
daB in dem zusammengesetzten StrangpreSproRl 
(S, 7; 31, 32; 81» 82) sich Qber die Querschnittsflache 
erstreckende Versteifungs- oder Schottbleche an 
Stellen mit hdherer Steifigkeitsanforderung einge- 
fUgt sind 10 

16. ICarosserie naqh einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche* dadurch gekenozeichnet, 
da6 in und/oder an den StrangpreBprofikn (4; 5, 7; 
31, 52; 81, 82) Profile f Ur Zusatzfunktionen ausgebiJ- 
det sind, insbesondere Schraubkanile, Schweifi- 15 
flansche, AuflageMchen und Profilinnenraume 
zum Verlegen von Leitungen. 

1 7. Karosserte nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Trfiger (W) aus Blechformteilen (97, 98) 20 
und/oder aus Gufiteilen hergestellt ist 

18. Verfahren zur Herstellung einer Karosserie fUr 
Fahrzeuge nach den AnspiUchen t bi& 17, dadurch 
gekennzeichneti dafl bei der Montage cines geteil- 
ten Seitenrahmens (6) das jeweiiige Ende (17) eines 25 
anzubindenden Profils (4) in eine entsprechende* im 
innenliegenden StrangpreBprofil (3) ausgebildete 
Aussparung (16) eingeJegt oder elngesteckt wird, 

daB das anzubindende ProHl (4) mit dem inneren 
StrangpreBprofU (5) durch eine geeignete Verbin- 30 
dungstechnik verbunden wird, 
daB der Seitenrahmen (6) iiber eine geeignete Ver- 
bindungstechnik durch das auBere StrangpreBpro- 
fil (7) verschlossen wird, 

daB danach die AuBenhautteile (19) und/oder Fen- 3s 
sterscheiben auf die entsprechenden Flansche (18) 
oder Profile aufgelegt und durch geeignete Verbin- 
dungstechniken mit dem jeweiUgen StrangpreB- 
profil (4, 5) verbunden werden und 
daB diese Verbindungsstellen durch Abdeckleisten 46 
(21, 27) abgedeckt werden. 

19. Verfahren zur Herstellung einer Karosserie ei- 
nes Fahrzeuges nach den AnsprQchen 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB bet der Montage eines 
Tiligers (48) aus Blechformteilen (50, 51) mit emem 45 
ztisammengesetzten, zweiteiligen StrangpreBprofil ' 
(31. 32) zun^st das inneniiegende Blechformteil 
(51) in das offene Profil eines ersten StrangpreB- 
profils (32) eingesetzt wird und dort mitteis geeig- 
neter Verbindungstechniken befestigt wird, 50 
daB anschlieBend bei Bedarf ein Einlegeteil (56) 
verwendet wird, das mit dem innenliegenden Blech- 
formteil (51) und dem ersten StrangpreBprofil (32) 
verbunden wird, 

daB danach das erste StrangpreBprofil (32) durch 53 
eln zweites StrangpreBprofil (32) Qber eine geeig- 
nete Verbindungstechnik verschlossen wird und 
daB der Tr&ger (4d) durch das Aufsetzen eines ILu« 
Beren Biechformteiles (50) verschlossen wird, wo- 
bei die Blechformteile (50, 51) uber Befestigungs- 60 
flansche (77, 78) an den StrangpreBprofilen (31. 32) 
befestigt werden. 

20l Verfahren zur Herstellung einer Karosserie fOr 
Fahrzeuge nach den AnsprOche 1 bis 17. dadurch 
gekennzeichnet. daB bei der Montage eines TrS,- 65 
gers (96) mit einem zusammengesetztea zweiteili- 
gen StrangpreBprofil (81, 82) der Triger (96) zu- 
nSlchst vollstftndig zusammengesetzt und falte er- 
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forderltch mit Einlegeteilen versehen wird, 
daB der vormontierte IViger (96) in ein erstes, offe- 
nes StrangpreBprofd (81) eingebunden wird, 
daB das erste StrangpreBprofll (81) durch ein zwei- 
tes StrangpreBprofil (82) verschlossen wird und 
daB die StoBstelleti (120, 121) zwischen dem Trftger 
(96) und den StrangpreBprofilen (81, 82) ver- 
schweiBt werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der TrSger (96) aus Blechformteilen 
(97,98) zusammengesetzt wird. 
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